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Verfahren ziir Hers tellung einer Sinterrohmisohnn p 

Die Erfindxmg betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Sinterrohmischung, enthaltend 
Erz mit einem Feinanteil, mindestens einen Zuschlagstoff, Sinterrilckgut aus einem 
nachfolgenden Sinterprozess und gegebenenfalls einen Binder, durch Mischen und 
Granulieren, sowie eine Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens. 

Verfahren der eingangs beschriebenen Art sind beispielsweise bekannt aus der EP 0 199 818 
Al, der JP 62-174333 A, der EP 0 415 146 Al und aus ISIJ International, Vol 33 (1993) 
No. 4, Seiten 454 bis 461 . Bei all diesen bekannten Verfahren ergibt sich durch das nach 
dem Sintem erforderliche Zerkleinem des Sintergutes ein Feinanteil des Sintergutes, der sich 
beim nachfolgenden Verarbeiten des gesinterten Erzes nachteilig auswirkt. Dieser Feinanteil, 
nachfolgend auch Sinterruckgut genannt, wird daher rilckgeftihrt und dem Einsatzgut, also 
dem Erz mit einem Feinanteil und dem Zuschlagstoff, zugegeben, anschliefiend gemischt 
und emeut granuliert, sowie nachfolgend gesintert. 

Das Sinterruckgut ist auBerst abrasiv und bedingt eine hohe Abniitzung der Anlagenteile, mit 
denen das Sinterruckgut beim Herstellen der Sinterrohmischung in Kontakt gerSt. 
Insbesondere ergibt sich eine wesentlich erhehte Abniitzung solcher Anlagenteile, wenn man 
versucht, eine hohe Durchsatzmenge pro Zeiteinheit zu erzielen. Es kommt dann zum 
vorzeitigen VerschleiB von Anlagenteilen und damit zu einem schlechten Nutzungsgrad 
einer Anlage zum Herstellen solcher Sinterrohmischungen. 

Die Erfindung stellt sich daher die Aufgabe, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Durchfiihrung des Verfahrens zu schaffen, welche trotz Rlickfllhrung von Sinterruckgut 
hohe Durchsatzleistungen ermSglichen, wobei jedoch Betriebsstillstande durch den Ausfall 
wesentlicher Anlagenteile vermieden werden kSnnen bzw. sich Wartungsintervalle in nicht 
zu engen AbstSnden ergeben. 

Diese Aufgabe wird erfmdungsgemaB dadurch gelSst, dass das Sinteixtickgut nach dem 
Mischen des Erzes mit dem Zuschlagstoff und mit dem gegebenenfalls vorgesehenen Binder 
zugegeben wird. 

Es hat sich gezeigt, dass durch ein Uberspringen des Mischyerfahrens beim Riickflihren des 
Sinterrttckgutes die Verfllgbarkeit einer Anlage zum Herstellen einer Sinterrohmischimg 
extrem ansteigt und dass zudem enorme Leistungssteigerungen bei einer solchen Anlage 



erzielt werden konnen. So ist es mSglich, mit einer Anlage einen Durchsatz von mehr als 
500 t/h zu erreichen. 

Weiters ist die Zugabe des Riickgutes erst unmittelbar vor dem Granulieren oder erst 
wahrend des Granulierens vorteiihaft fur den Ablauf des Granuliervorganges, weil einerseits 
die groberen Partikel des Sinterruckgutes als Nukleus fiir die zu bildenden Granulate 
fungieren und weil andererseits der Feinanteil des Riickgutes als notwendiger Bestandteil fur 
die Bildung der Granulate wahrend des RoUiervorganges dient. 

GemaB einer ersten bevorzugten Ausfiihrungsform wird das Sinterriickgut vor dem 
Granulieren zugegeben. Dies bedeutet jedoch nicht, dass das Sinterriickgut bereits beim 
Mischen zugesetzt wird, falls sich beim Mischen schon erste Granulate bilden soUten. 
Vielmehr wird das Sinterriickgut vor einem sogenannten Endgranulierungsprozess 
zugegeben, in dem Granulate der gewiinschten Grofie aus dem Mischgut gebildet werden, 
selbst wenn das Mischgut schon einige beim Mischen entstehende kleinere Granulate 
enthalt. So kann das Sinterriickgut beispielsweise auf dem Transportweg des Mischgutes von 
einer Mischeinrichtung zu einer Granuliereinrichtung zugegeben werden. 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform wird das Sinterriickgut wahrend des 
Granulierprozesses, vorzugsweise wahrend des Endgranulierprozesses^ zugegeben. 

Vorzugsweise ist die Zumischung des Sinterriickgutes variierbar, d.h. von nach dem 
Mischen bis knapp vor Fertigstellung des Granulats einstellbar. Damit ist das Verfahren sehr 
anpassungsfahig an die unterschiedlichen Betriebszustande. Beispielsweise kann ein Teil des 
Sinterriickgutes vor dem Granulieren und ein Teil wahrend des Granulierens beigegeben 
werden, Es ist jedoch auch moglich, bei Verwendung einer Granuliertrommel die Stelle, an 
der das Sinterriickgut in die Granuliertrommel eingebracht wird, variabel zu gestalten, 
sodass man entweder zu Beginn der Granulatbildung oder erst in einem spateren 
Verfahrensstadium das Sinterriickgut einbringen kann. 

Vorzugsweise wird ein Brennstoff in einem Stadium der Granulierung beigegeben, bei dem 
sich bildende Griingranulate die fOr eine Weiterverarbeitung gewiinschte GrOBe aufweisen, 
wie dies beispielsweise in der Osterreichischen Patentanmeldung A 11 10/2003 dargelegt ist. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform wird das Mischen als 
Intensivmischen durchgefflhrt, bei dem das Mischgut in einem BehSltnis mittels eines 
Mischwerkzeuges gemischt wird, wobei zwischen dem Behaltnis und dem Mischwerkzeug 
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eine Relativbewegung stattfmdet. Gerade beim Intensivmischen hat sich gezeigt, dass die 
Abntitzung durch Sinterruckgut in besonders hohem Mafie auftritt, sodass eine Kombination 
des Intensivmischens mit einer Riickfuhrung des Sinterriickgutes nach dem Intensivmischen 
besonders vorteilhaft ist. Durch das Intensivmischen lassen sich besonders hohe 
Durchsatzleistungen erzielen. Es kommt hierdurch namlich zu einer besonders heftigen und 
schnellen AnnSherung der zu mischenden Teilchen, sodass ein nachfolgender 
Granulierprozess ebenfalls beschleunigt ablauft. Ein weiterer Vorteil liegt in der homogenen 
Verteilung der gemischten Teilchen, wodurch eine sehr gute Qualitat eines Sintergutes 
sichergestellt ist. Durch die erfindungsgemaBe MaBnahme wird eine Belastung eines 
Intensivmischers durch das Sinterriickgut vermieden. 

Durch die Anwendung eines Intensiymischens erzielt man zudem an der Sinteranlage eine 
hohe Produktivitat und eine Reduktion des Energieverbrauchs. Weiters ist es hierdurch 
mfiglich, den Sinter mit sehr guter und stabiler Qualitat zu erzeugen, wodurch die 
Produktivitat und der Energieverbrauch beim nachfolgenden Weiterverarbeiten eines 
gesinterten Erzes, beispielsweise in einem Hochofen, sehr positiv beeinflusst wird. 

Eine Anlage zur Herstellung einer Sinterrohmischung enthaltend Erz mit einem Feinanteil 
mindestens einen Zuschlagstoff, Sinterruckgut aus einem nachfolgenden Sinterprozess und 
gegebenenfalls einen Bmder, welche Anlage einen Mischer flir das Erz, den Zuschlagstoff 
und den gegebenenfalls beigegebenen Binder aufweist, dem eine Pelletiereinrichtung 
nachgeordnet ist, ist dadurch gekennzeichnet, dass die Pelletiereinrichtung als 
Granuliertrommel ausgebildet ist und dass eine Sinterriickgut der Mischung zufuhrende 
Fordereinrichtung vorgesehen ist. 

Vorzugsweise fuhrt die F6rdereinrichtung fiir SinterrUckgut zu einer FSrdereimichtung. die 
vom Mischer zur Granuliertrommel fiihrt. 

Es kann jedoch auch von Vorteil sem, wenn eine Sinterruckgut ruckflihrende 
FSrdereinrichtung in die Granuliertrommel ragt, wobei vorteUhaft die Abgabestelle der 
Fordereinrichtung fiir das Sinterriickgut innerhalb der LSngserstreckung der 
Granuliertrommel variabel imd wobei weiters zweckmafiig die FSrdergeschwindiglceit der 
F6rdereinrichtung fur das Sinterruckgut variabel ist. 

Als Mischer kaim ein Trommelmischer Verwendung fmden, eine besonders bevorzugte 
Variante ist jedoch dadurch gekennzeichnet, dass der Mischer als Intensivmischer 
ausgebildet ist, wobei der Mischer ein Behaltnis aufweist, in das ein Mischwerlczeug ragt. 
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und zwischen dem Behaltnis und dem Mischerwerkzeug eine Relativbewegung einstellbar 
ist. 

Hierbei ist zweckmaBig der Mischer als Horizontal- oder Vertikalwellenmischer mit an 
mindestens einer Welle angeordneten Schaufeln oder Paddeln ausgebildet. 

Vorzugsweise ist innerhalb der Granuliertrommel eine Zugabeeinrichtung fiir Brennstoff, 
wie Koks, vorgesehen, wobei die Abgabestelle der Zugabeeinrichtung in Ffirderrichtung der 
Sinterrohmischung nach der Abgabestelle ftlr das Sinterruckgut vorgesehen ist. 

Es ist auch mSglich, den Mischer mit der Granuliertrommel integral auszubilden, wobei ein 
in Durchsatzrichtung des zu mischenden Gutes gesehen erster Teil der Einrichtung eils 
Mischer, insbesondere als Intensivmischer, und ein weiterer Teil als Granuliertrommel 
ausgebildet sind. 

Die Erfindung ermoglicht, wie bereits weiter oben erwahnt, hohe Leistungen. Eine 
erfmdungsgemaBe Anlage kann daher fur eine Leistung von mehr als 500 t/h 
Sinterrohmischung ausgelegt sein. 

Die Erfindung ist nachfolgend anhand der in der Zeichnung in den Fig. 1 bis 3 in 
schematischer Darstellimg veranschaulichten Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert. 

GemaB der in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsform werden Erze und Zuschlagsstoffe, wobei 
auch Brennstoff, wie z.B. Koks, als Zuschlagsstoff vorhanden sein kann, von nebeneinander 
angeordneten Bimkem 1 ilber Wiegeeinrichtungen im vorgegebenen Verhaltnis entnommen 
und gelangen von diesen auf eine Sammeleinrichtung, wie ein Forderband 2, welches diese 
Materialien zu einem Mischer 3 fbrdert, der vorzugweise als Hochleistungsmischer, wie 
spater noch beschrieben wird, augebildet ist 

Unmittelbar vor der Aufgabe dieser Materialien in den Mischer 3 wird den Materialien noch 
zusatzlich uber eine ZufUhrung 4 ein Binder, wie z.B. Branntkalk, zugegeben. Im Mischer 3 
wird zur Optimierung des Mischvorganges und auch des nachfolgend noch 
durchzufuhrenden Agglomeriervorganges Wasser tlber eine Zuleitung 5 in bestimmter 
Menge zugegeben, um eine bestimmte optimale Feuchte zu erhalten. 

Die aus dem Mischer 3 ausgetragene Mischung gelangt uber eine Fordereinrichtung, wie ein 
Forderband 6, zu einer Granuliereinrichtung 7, in der die Mischung granuliert wird und in 
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der auch die erforderliche Endfeuchte iiber eine Wasserzufuhnmg 8 eingestellt wird. Das 
Material gelangt unter zuneiimender Bildung von Grun-Granulaten, die schlussendUch 
vorzugsweise eine GrQBe zwischen 2 xmd 8 mm aufweisen sollen, von einem Aufgabe-Ende 
der Granuliertrommel 7 zum gegentiberliegenden Ausgabe-Ende, von wo sie zur 
Weiterverarbeitung weitergefdrdert werden. Eine solclie Weiterverarbeitung erfolgt - wie 
nachfolgend beschrieben - diurch Sintem. 

Die Granuliertrommel 7 ist im dargestellten Beispiel in horizontaler Lage angeordnet; sie 
kann jedoch auch zur Erhfihung der FSrderleistung leicht geneigt angeordnet sein. Dies gilt 
auch fiir den Mischer 3. 

Vorzugsweise werden die Grtln-Granulate - sogenannte GrOn-Pellets - bei Erreichen ihrer 
optimalen KomgrSBe bis 8 mm mit einem feinkSmigen Brennstoff, vorzugsweise Feinkoks, 
ummantelt. Dies geschieht innerhalb der GranuUertrommel 7. in der eine Zugabeeinrichtung 
9 fur den Brennstofif an einer gewissen Stelle der Ltogserstreckung der Granuliertrommel 7 
vorgesehen ist. Diese Zugabevorrichtung 9 ist vorzugsweise als FSrderband ausgebildet, 
dessen Abgabestelle bzw. Abwurfstelle 10 den Bereich 1 1, an dem der Brennstoff den Griin- 
Granulaten beigegeben wird, festlegt. Die Aufgabe des Brennstoffs auf das FSrderband 9 
erfolgt fiber einen Bunker 12, ein Wiegeband 13 und eine Aufgabeschurre 14. Der 
Brennstoff kann mit einem feinkSmigen Binder versehen sein. wie z.B. mit Branntkalk, 
Hydratkalk oder Schlacke. 

Das Ffirderband 9 ragt vorzugsweise tiber ein Ende der GranuUertrommel 7 in diese hinein 
und erstreckt sich in Langsrichtung der Granuliertrommel 7, 

Anstelle des FSrderbandes 9 konnten auch andere Zugabeeinrichtungen vorgesehen sein, 
beispielsweise ein Schneckenforderer oder ein Trogkettenfbrderer etc. 

Vorteilhaft ist der Bereich 1 1 des Abwurfs des Brennstoffs. d.h. der Bereich der ersten 
Kontalctnahme des Brennstoffs mit den Griin-Granulaten. variierbar, was durch Anderung 
der FOrderbandgeschwindigkeit bewerkstelligt werden kann, sodass die Abwur:^arabel fOr 
den Brennstoff geMndert wird. Dies kann auch durch Verbringen des F8rderbandes 9 in 
Langsrichtung der Granuliertrommel 7 erzielt werden, wie dies in der Zeichnung durch einen 
Doppelpfeil 15 veranschauUcht ist. 

Ab dem Bereich der ersten Kontalctnahme der Griin-Granulate mit dem Brennstoff werden 
diese mit dem Brennstoff ummantelt und dadurch stabilisiert; ein Weiterwachsen der Griin- 
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Granulate wird somit verhindert. Ein gegebenenfalls vorhandener grQberer Anteil des 
Brennstoffes, also des vorzugsweise eingesetzten Kokses, wird zwischen den ummantelten 
Griin-Graniilaten verteilt. 

Der Mischer 3 ist als Hochleistungsmischer ausgebildet und weist eine horizontale, 
aagetriebene Welle 16 auf, an der sich radial nach auBen erstreckende Paddel bzw. 
Schanfeln 17 angeordnet sind. Bei Verwendung eines solchen Hochleistungsmischers kann 
die Feuchte der Gnin-Granulate minimiert werden, wodurch eine Steigerung der 
Produktivitat auf einer Sintermaschine erzielt werden kann. Weiters werden die Materialien 
in der Mischung besonders homogen verteilt, wodurch eine gleichmaBige Qualitat des 
Endproduktes sichergestellt ist. Wesentlich ist die Relativbewegung zwischen der Trommel 
18 des Hochleistungsmischers und den Schaufeln 17. 

Die so gebildeten Griin-Pellets bzw. Grun-Granulate werden nachfolgend tiber eine 
Fordereinrichtung 19 einer Sintermaschine 20 zugefuhrt^ auf deren Wanderrost 21 
aufgebracht und nach Ztinden mittels einer Zundhaube 22 gesintert. Das fertig gesinterte Gut 
wird am auslaufseitigen Ende der Sintermaschine 20 mittels einer Zerkleinerungseinrichtung 
23 grob zerkleinert, anschlieBend mittels einer Ktihleinrichtung 24 gektihlt und zu einer 
weiteren Zerkleinerungs- und Siebanlage 25 verbracht. In dieser Zerkleinerungs- und 
Siebanlage 25 wird das grobzerkleinerte Sintergut weiter zerkleinert, meist mittels 
Walzenbrecher. Es kommt zur Bildxmg von Teilchen in der GrSBenordnimg zwischen 0 und 
50 mm. Die Teilchen, die kleiner sind als etwa 5 mm, werden als Sinterriickgut in einem 
Bunker 26 gesammelt imd von diesem nach AbwSgen in einer bestimmten Menge pro 
Zeiteinheit dem aus dem Mischer 3 austretenden Mischgut - gebildet von Erz, Zuschlagstoff 
xmd Binder — beigefugt, und zwar auf das den Mischer 3 mit der Granuliertrommel 7 
verbindende Forderband 6 aufgegeben, wie dies durch eine schematisch dargestellte 
Fordereinrichtung 27 veranschaulicht ist. 

Die Teilchen, die vorzugsweise eine GroBe zwischen 10 und 20 mm aufweisen, werden in 
einer vorbestimmten Menge der Sintermaschine 20 als Rostbelag zugefuhrt, wie dies die 
Linie 28 zeigt. Ubersteigt die Menge der Teilchen mit dieser GrQBe die fur den Rostbelag 
erforderliche Menge, werden diese Teilchen mit den anderen Teilchen der 
Weiterverarbeitung zugefuhrt. 

Das beim Sintervorgang entstehende Abgas wird liber eine Sammelleitung 29 einer 
Gasreinigungseinrichtung 30 zugefiihrt imd anschlieBend uber einen Schomstein 31 
abgefuhrt. 
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GemaB Fig. 2 wird das Sinternickgut auf ein Forderband 32 aufgegeben, das in die 
Granuliertrommei 7 ragt und dort an einer vorbestimmten Stelle der Langserstreckung der 
Granuliertrommel abgeworfen. Es besteht die Moglichkeit, diese Stelle durch 
Langsverschieben des Forderbandes 32 zu variieren. 

GemSB der Fig. 2 ist der Mischer 3 ebenfalls als Intensivmischer ausgebildet, wobei in den 
Behalter 33 eine oder mehrere vertikal angeordnete, von einem Motor M angetriebene 
Wellen 16 mit Paddeln 17 ragen. 

Eine weitere Moglichkeit der Aufgabe des Sinterruckgutes ist in Fig. 3 veranschaulicht; das 
Sinternickgut wird gemafi Fig. 3 uber eine Schurre 34 in die Granuliertrommel 7 
eingebracht 

Das Zugeben des Sinterruckgutes nach dem Mischvorgang ermoglicht es, die zuvor 
beschriebenen Intensivmischer 3 einzusetzen, die eine hohe Produktivitat und eine 
Reduktion des Energieverbrauches ermoglichen. Zudem lasst sich Sinter mit sehr guter und 
auch stabiler Qualitat produzieren, was wiederum die Produktivitat und den 
Energieverbrauch beim anschlieBenden Weiterverarbeiten, beispielsweise in einem 
Hochofen, positiv beeinflusst. 
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Patentanspriiche: 

1. Verfahren zur Herstellung einer Sinterrohmischung, enthaltend Erz mit einem 
Feinanteil, mindestens einen Zuschlagstoff, Sinterruckgut aus einem nachfolgenden 
Sinterprozess und gegebenenfalls einen Binder, durch Mischen und Granulieren^, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Sinterruckgut nach dem Mischen des Erzes mit dem Zuschlagstoff 
und mit dem gegebenenfalls vorgesehenen Binder zugegeben wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Sinterruckgut vor dem 
Granulieren, vorzugsweise vor einem Endgranulietprozess, zugegeben wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass Sinterriickgut 
wShrend des Granidierprozesses, vorzugsweise wShrend des Endgranulierprozesses, 
zugegeben wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Zumischung des Sinterruckgutes variierbar ist, d.h. von nach dem 
Mischen bis knapp vor Fertigstellimg des Granulats einstellbar ist, 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein Brennstoff in einem Stadiima der Granulienmg beigegeben wird, 
bei dem sich bildende Grtingranulate die fttr eine Weiterverarbeitung gewQnschte Grofie 
aufweisen. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 

gekennzeichnet, dass das Mischen als Intensivmischen durchgefiihrt wird, bei dem das 
Mischgut in einem Behaltnis mittels eines Mischwerkzeuges gemischt wird, wobei zwischen 
dem Behaltnis und dem Mischwerkzeug eine Relativbewegung stattfindet. 

7. Anlage zur Herstellung einer Sinterrohmischung enthaltend Erz mit einem Feinanteil, 
mindestens einen Zuschlagstoff, Sinterruckgut aus einem nachfolgenden Sinterprozess und 
gegebenenfalls einen Binder, welche Anlage einen Mischer (3) flir das Erz, den 
Zuschlagstoff und den gegebenenfalls beigegebenen Binder aufweist, dem eine 
Pelletiereimichtung (7) nachgeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Pelletiereimichtung als Granuliertrommel (7) ausgebildet ist \md dass eine Sinterruckgut der 
Mischung zufuhrende FSrdereinrichtung (27, 32, 34) vorgesehen ist. 
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8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Fordereinrichtung (27) 
fur Sinterruckgut zu einer Fordereinrichtung (6) fuhrt, die vom Mischer (3) zur 
Granuliertrommel (7) fuhrt. 

9. Anlage nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass eine Sinterruckgut 
ruckfuhrende Fordereinrichtung (32, 34) in die Granuliertrommel (7) ragt. 

10. Anlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Abgabestelle der 
Fordereinrichtung (32, 34) fur das Sinterrtickgut innerhalb der Langserstreckung der 
Granuliertrommel (7) variabel ist. 

1 1 . Anlage nach einem oder mehreren der Anspruche 7 bis 1 0, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fordergeschwindigkeit der Fordereinrichtung (32) ftir das Sinterruckgut variabel ist. 

12. Anlage nach einem oder mehreren der Anspruche 7 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Mischer (3) als Intensivmischer ausgebildet ist, wobei der Mischer (3) ein Behaltnis 
(18, 33) aufweist, in das ein Mischerwerkzeug (16, 17) ragt, und zwischen dem Behaltnis 
(18, 33) und dem Mischerwerkzeug (16, 17) eine Relativbewegung einstellbar ist. 

13. Anlage nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Mischer (3) als 
Horizontal- oder Vertikalwellenmischer mit an mindestens einer Welle (16) angeordneten 
Schaufeln oder Paddeln (17) ausgebildet ist. 

14. Anlage nach einem oder mehreren der Anspruche 7 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 
dass innerhalb der Granuliertrommel (7) eine Zugabeeinrichtung (9) fur Brennstoff, wie 
Koks, vorgesehen ist, wobei die Abgabestelle (10) der Zugabeeinrichtung (9) in 
Forderrichtung der Smterrohmischxmg nach der Abgabestelle ftir das Sinterruckgut 
vorgesehen ist. 

15. Anlage nach einem oder mehreren der Anspruche 7 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Mischer mit der Granuliertrommel integral ausgebildet ist. 

16. Anlage nach einem oder mehreren der Anspruche 7 bis 1 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Anlage ftir eine Leistung von mehr als 450 t/h, insbesondere fiir eine Leistung von 
mehr als 500 t/h Sinterrohmischung ausgelegt ist. 
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Zusammenfassung: 

Verfahren zur Herstellung einer Sinterrohmischung 

Eine Herstellung einer Sinterrohmischung enthaltend Erz mit einem Feinanteil, mindestens 
einen Zuschlagstoff, Sinternickgut aus einem nachfolgenden Sinterprozess und 
gegebenenfalls einen Binder, erfolgt dutch Mischen und anschliefiendes Granulieren. 

Zwecks Erzielung hoher Durchsatzleistungen, wobei eine Abntitzung von Anlagenteilen und 
dadurch bedingte Betriebsausfalle vermieden werden, erfolgt die Zugabe des Sinterruckgutes 
nach dem Mischen des Erzes mit dem Zuschlagstoff und mit dem gegebenenfalls 
vorgesehenen Binder (Fig. 1). 



